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(57) Abstract: The invention relates to a device for buffering a welding wire (13), whereby a wire buffer, in particular a wire buffer 
magazine (35) is arranged between a wire advance device (36) and a further wire advance device (37) which is preferably arranged 
in the vicinity of a welding torch (10), or in the welding torch (10) and the welding wire (13) is run between the two wire advance 
devices (36, 37) in a wire core (30). According to the invention, a simple and compact a buffer device as possible and an improvement 
in the dynamic behaviour of the wire supply can be achieved, whereby the wire core (30) is attached or fixed at one end and the other 
end thereof is free to move and the wire core (30) with the welding wire (13) is arranged such as to be free to move within a wire 
guide tube (38) with a substantially larger cross-section (39) than the outer diameter (33) of the wire core (30) and the buffer volume 
of the wire buffer magazine (35) is defined by the cross-section (39) and the length of the substantially larger wire guide tube (38). 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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ErkJarung gemafi Regel 4.17: 
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Veroffentlicht: 

mit internal ionalem Recherchenbericht 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT~Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriffi eine Vorrichtung zum Puffem eines SchweiBdrahtes (13), wobei zwischen einer 
Orahtvonchubeinrichtung (36) und einer weiteren Drahtvorschubeinrichtung (37), die bevorzugt im Bereich eines SchweiBbrenners 
i u Z m u ^^ x e,Bbrenner ( 10 ) angeordnet ist, ein DrahtpufTer, insbesondere ein Drahtpufferspeicher (35), angeordnet ist und der 
SchweiBdraht (13) zwischen den beiden Drahtvorschubeinrichtungen (36, 37) in einer Drahtseele (30) gefuhrt ist. Zur Schaffung 
einer moghchst einfachen und kompakten Pufifervorrichtung und zur Verbesserung des dynamischen Verhaltens der Drahtforderune 
.st vorgesehen dass die Drahtseele (30) an einem Ende befestigt bzw. fixiert ist und dessen anderes Ende frei beweglieh ist und dass 
die Drahtseele (30) mit dem SchweiBdraht (13) zumindest in einem Teilbereich in einem Drahtfuhrungsschlauch (38) mit wesentlich 
groBerem Querschnitt (39) als dem AuBendurchmesser (33) der Drahtseele (30) frei beweglieh angeordnet ist und dass das Speicher- 
volumen des Drahtpufferspeichers (35) durch den Querschnitt (39) und der Lange des wesentlich groBeren Drahtfuhrungsschlauches 
(Jo) definiert ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Puf f ervorrichtung far einen SchweiB- 
draht, wobei zwischen einer Drahtvorschubeinrichtung am SchweiB- 
gerat pder einem externen Drahtvorschubgerat und einer weiteren 
Drahtvorschubeinrichtung, die bevorzugt im Bereich eines 
SchweiBbrenners oder im SchweiBbrenner angeordnet ist, ein 
Drahtpuffer, insbesondere ein Draht-Puf f erspeicher, angeordnet 
ist und der SchweiBdraht zwischen den beiden Drahtvorschubein- 
richtungen in einer Drahtseele gefuhrt ist. 

Welters betrifft die Erfindung eine SchweiBanlage mit einem 
SchweiBgerat, einem Schlauchpaket und einem SchweiBbrenner, 
wober das Schlauchpaket den SchweiBbrenner mit dem SchweiBgerat 
verbindet, und einer als Draht-Puf f erspeicher ausgebildeten Vor- 
rxchtung, die zwischen zwei Drahtvorschubeinrichtungen angeord- 
net ist. 



Bei den neuesten SchweiBtechniken, bei deinen der SchweiBdraht 
mcht mehr nur mit konstanter Geschwindigkeit in einer Richtung 
gefordert wird, sondern fur die Ztlndung und/oder wahrend des 
SchwexBprozesses eine Vorwarts- und Ruckwartsbewegung oder un- 
terschiedliche F6rdergeschwindigkeiten durchgeftihrt werden 
kommt der Drahtf 6rderung eine groBe Bedeutung zu. Aufgrund'der 
unterschiedlichen Drahtgeschwindigkeiten bzw. FSrderrichtungen 
des SchweiBdrahtes ergibt sich bei den derzeitigen DrahtfQrder- 
systemen das Problem, dass das Ansprechverhalten der SchweiB- 
drahtfSrderung sehr trage ist und somit keine optimalen 
SchweiBergebnisse erzielt werden kSnnen. Beispielsweise muss der 
SchweiBdraht bei einer Umkehr der Lauf richtung, also von einer 
Vorwartsbewegung in eine Ruckwartsbewegung, tiber das gesamte 
Schlauchpaket zuriickgeschoben werden, wobei jedoch aufgrund des 
Nachlaufs des SchweiBdrahtes und des Drahtvorschubes ein sehr 
trages Ansprechverhalten zustande kommt. 

Bei derartigen SchweiBdrahtf orderungen mit unterschiedlichen 
Drahtgeschwindigkeiten bzw. unterschiedlichen FOrderrichtungen, 
wxrd zum Abfangen des uberschussigen SchweiBdrahtes ein Draht-' 
puffer bzw. ein Draht-Puf f erspeicher eingesetzt, da meist nur 
erne von ublicherweise zwei Drahtvorschubeinrichtungen eine 



WO 2004/105992 

- 2 - 

Richtungsumkehr durchf uhrt . 
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Bexspielsweise ist aus DE 197 38 785 C2 eine Vorrichtung zum 
Lichtbogenschweifien mit abschmelzender Elektrode bekannt, bei 
der der Schweifidraht von einer Vorrats trommel uber zwei Draht- 
vorschubeinrichtungen an die Schweifistelle zugeftihrt wird. Dabei 
ward ein Kurzschluss-Schweifiprozess beschrieben, bei dem die 
Schweifidrahtforderung vor Abschluss der Tropf enbildung eine den 
Ubergang des Tropfens unterstiitzende Bewegung ausfuhrt, d h 
dass beim Auftreten eines Kurzschlusses der Schweifidraht von' der 
Drahtvorschubeinrichtung zuruckgezogen wird und anschliefiend 
nach Erreichen eines vorgegebenen Abstandes wieder vorwarts be- 
wegt wird, wobei dabei der Schweifidraht in einem Drahtpuffer 
transportiert wird. Die Ausbildung des Drahtpuffers ist dem Do- 
kument jedoch nicht zu entnehmen. 

Aus der DE 38 27 508 Al ist eine Transportvorrichtung bekannt, 
bex der der Schweifidraht auch bei ungvinstigen Krafteinwirkungen 
mxt konstanter Kraft gefordert wird und Zug- bzw. Druck- 
spannungen vermieden werden. Der Schweifidraht wird zwischen 
einem schiebenden Antrieb, der im Schweifigerat oder in einem 
Drahtvorschubgerat angeordnet ist, und einem ziehenden Antrieb, 
der bevorzugt im Bereich des Schweifibrenners oder im Schweifi- 
brenner selbst angeordnet ist, durch einen ausweichenden Teil 
und einem gekrummten Schlauch geftihrt. Die Schlauchspannung wird 
von einer Feder abgestatzt. Das ausweichfahige Teil ist mit 
einem Steuerorgan gekoppelt, welches den Ausweichweg des auswei- 
chenden Teiles bei Entstehen von Druck- oder Zugspannungen am 
SchweiBdraht misst und einer Steuerung zur Kompensierung liber 
erne Geschwindigkeitsregelung des ersten Antriebes zufiihrt. Bei 
dxeser L6sung wird der SchweiBdraht von der Vorratstrommel tiber 
den ersten Antrieb abgewickelt und in einen Schlauch bzw. eine 
hohle Drahtseele eingefiihrt . Die hohle Drahtseele ist an- 
schliefiend freiliegend angeordnet und bildet in diesem frei- 
liegenden Bereich den Draht-Puf f erspeicher in Form einer 
Schlaufe aus, wobei sich die Schlaufe in diesem f reiliegenden 
Bereich verformen kann, also die Schlaufe vergrofiert oder ver- 
kleinert wird und somit mehr oder weniger Schweifidraht aufgenom- 
men werden kann. Anschliefiend wird der Schlauch bzw. die hohle 
Drahtseele in das Schlauchpaket eingefiihrt und erstreckt sich 
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bis zum weiteren ziehenden Antrieb, der bevorzugt im Bereich des 
SchwexAbrenners Oder im Schweiftbrenner selbst angeordnet ist. 

Eine weitere Ausbildung eines Drahtpuffers ist aus der DE 43 20 
405 C2 bekannt, bei der eine Vorrichtung zur schlupf f reien 
Forderung eines SchweiJidrahtes beschrieben ist. Dabei wird 
wiederum zwischen 2 wei Drahtvorschubeinrichtungen ein Draht-Puf- 
ferspeicher bzw. Drahtpuffer gebildet, bei dem der Schwexfidraht 
erne vollstandige Drahtschlauf e bildet, bevor dieser in das 
Schlauchpaket eingefuhrt wird. Der Draht-Puf f erspeicher wird 
also durch eine Schlaufe zwischen zwei voneinander beabstandeten 
Platten gebildet, deren gegenseitiger Abstand grofier ist, als 
der Durchmesser des SchweiBdrahtes . Um die Menge des SchweiA- 
drahtes im Drahtpuffer zu uberwachen, ist ein Sensor angeordnet, 
der den Durchmesser der Schlaufe des SchweiJidrahtes erf asst. 

Ein Draht-Pufferspeicher anderer Art bei dem eine Umlenkung des 
SchwexUdrahtes uber Umlenkrollen realisiert wird, ist aus der DE 
101 00 164 Al bekannt. Der Draht-Pufferspeicher ist zwischen der 
Vorratstrommel und einer Drahtvorschubeinrichtung angeordnet 
wobei anschlieliend an die Drahtvorschubeinrichtung der Schweifi- 
draht wxederum in eine hohle Drahtseele eingefuhrt wird, die 
sxch in einem Schlauchpaket bis zu einer weiteren 
Drahtvorschubeinrichtung oder dem Schweiiibrenner erstreckt. 

Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Systemen, dass fur 
d ie se Art des Drahtpuffers bzw. des Draht-Puf ferspeichers ein 
sehr groJier Platzbedarf notwendig ist, wodurch eine Anwendung 
nur xm Bereich des Schweifigerates bzw. des Drahtvorschubgerates 
oder als Extragerat sinnvoll realisiert werden kann. Der 
SchweiBdraht muss somit vom Drahtpuffer weg uber das gesamte 
Schlauchpaket an den Schweifibrenner gefordert werden, so dass 
hrer grofie Reibungsverluste auftreten und das Ansprechverhalten 
der Drahtforderung nicht wesentlich verbessert wird. Diese 
Rexbungsverluste und die groiie Tragheit der Drahtffirderung tre- 
ten deshalb auf , da bei den bekannten DrahtfSrderungen der 
Schwexlidraht in einer hohlen Drahtseele verlauft, die in einem 
Fuhrungsrohr bevorzugt im Schlauchpaket eingeschoben wird, wobei 
der Innendurchmesser des Fuhrungsschlauches nur unwesentlich 
grofier ist, als der AuJJendurchmesser der Drahtseele'. Somit wird 
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eine exakte Ftihrung der Drahtseele erreicht, jedoch muss bei- 
spielsweise bei einer FSrderrichtungsumkehr der Schweifidraht 
tiber die gesamte Lange der Drahtseele, also des Schlauchpaketes, 
zurtick in den Draht-Puf ferspeicher geschoben werden. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der 
Schaffung einer Puf f ervorrichtung fur einen SchweiJJdraht, bei 
dem ein sehr einfacher und kompakter Aufbau geschaffen wird 
Eine weitere Aufgabe liegt darin, dass die Drahtelektrode einer 
Drahtvorschubeinrichtung, die im Wesentlichen im Bereich des 
Schweiiibrenners angeordnet ist, kraftfrei zur Verftigung gestellt 
wird. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 
auch darin, dass das dynamische Verhalten der DrahtfSrderung 
verbessert wird. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung 
einer gegenstandlichen SchweilJanlage, welche moglichst einfach 
und kompakt aufgebaut ist und mit der das dynamische Verhalten 
der Forderung des SchweiiJdrahtes verbessert wird. 

Die erfindungsgemafien Aufgaben werden dadurch gel6st, dass der 
Draht-Puf ferspeicher derart gebildet ist, dass die Drahtseele 
an einem Ende befestigt bzw. fixiert ist und dessen anderes Ende 
frei beweglich ist und dass die Drahtseele mit dem SchweiJJdraht 
zumindest in einem Teilbereich in einem Drahtftihrungsschlauch 
mit wesentlich grSRerem Querschnitt bzw. Innendurchmesser als 
em Querschnitt bzw. AuJiendurchmesser der Drahtseele frei beweg- 
lich angeordnet ist, und dass das Speichervolumen des Draht-Puf- 
ferspeichers durch den Querschnitt und der Lange des wesentlich 
groBeren Drahtftihrungsschlauches definiert ist. 

Damit wird in vorteilhaf ter Weise erreicht, dass der Drahtftih- 
rungsschlauch als Draht-Pufferspeicher dient, da die Drahtseele 
sich im wesentlich grOAeren Drahtftihrungsschlauch frei bewegen 
kann, also ausweichen kann, und somit den uberschtissigen 
Schweilidraht beispielsweise bei einer Ruckwartsf6rderung auf- 
nehmen kann. Somit ist es nicht mehr erf orderlich, dass der 
Schweilidraht durch die gesamte Drahtseele zurtickgeschoben werden 
muss, sondern dass sich der SchweiBdraht und die Drahtseele in 
dem Drahtftihrungsschlauch frei bewegen kann und somit als Aus- 
gleich den tiberschussigen Schweifidraht aufnehmen kann. Damit 
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wird also erreicht, dass keine Verschiebung des Schweiftdrahtes 
durch die Drahtseele in den Draht-Puf ferspeicher bei einer Ruck- 
wartsbewegung des Schweifidrahtes vom Drahtvorschub im Bereich 
des SchweiAbrenners vorgenommen werden muss, sondern direkt die 
Drahtseele im Drahtf ahrungsschlauch verformt wird und somit der 
uberschussige SchweiAdraht durch die Verformung aufgenommen 
werden kann, wogegen beim stand der Technik der Schweifidraht zu- 
erst durch die Drahtseele im Schlauchpaket zuruckgeschoben 
werden muss, da kein bzw. nur ein minimales Ausweichen der 
Drahtseele im Drahtfuhrungsschlauch moglich ist, bevor im frei- 
liegenden Bereich der Drahtseele eine Verformung der Drahtseele 
stattfxnden kann und der uberschussige SchweiAdraht aufgenommen 
wxrd. Bin wexterer sehr wesentlicher Vorteil liegt darin, dass 
der Draht-Pufferspeicher nunmehr direkt im Bereich der weiteren 
Drahtvorschubeinrichtung bzw. des Schweiiibrenners, also hinter 
der Drahtvorschubeinrichtung bzw. dem SchweiAbrenner, angeordnet 
ist, so dass der Schweifidraht nicht mehr uber das Schlauchpaket 
zuruckgeschoben werden muss. Damit wird das Ansprechverhalten 
beim Wern der Forderrichtung des Schweifidrahtes wesentlich 
verbessert und es ist eine sehr rasche Richtungsumkehr moglich. 
Auch werden dadurch die Reibungsverluste stark minimiert, da 
sxch die Drahtseele mit dem SchweiBdraht im Draht-Pufferspeicher 
verschieben kann und keine Bewegung, insbesondere Ruckwartsbewe- 
gung, m der Drahtseele beim RuckwartsfSrdern des SchweiBdrahtes 
mehr zustande kommt. Ein weiterer Vorteil liegt auch darin, dass 
durch die Ausbildung des Draht-Puf ferspeichers direkt hinter dem 
Schwex^brenner die Drahtvorschubeinrichtung bzw. der Antriebsmo- 
tor sehr klein dimensioniert werden kann, da dieser keinerlei 
Reibungskrafte bei der Drahtf6rderung uberwinden muss und somit 
em sehr kleiner und leichter Antriebsmotor eingesetzt werden 
kann, wodurch die Baugrofie des Schweiflbrenners bzw. des An- 
triebselementes beim SchweiJibrenner minimiert werden kann. Damit 
wxrd die Zuganglichkeit bei automatischen Schweifianlagen wesent- 
lxch verbessert. 

Es ist aber auch eine Ausbildung nach den Anspruchen 2 und 3 von 
Vorteil, da dadurch ein Ausweichen der Drahtseele im vergro- 
fierten Drahtfuhrungsschlauch mSglich ist. Damit wird in vorteil- 
hafter Weise erreicht, dass Uber die Lange des vergrSBerten 
Drahtfuhrungsschlauches der Drahtpuffer auf einfache Art 
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realisiert wird und somit ein sehr grofier Draht-Puf ferspeicher 
mit kleinen raumlichen Ausmafien geschaffen werden kann. 

Von Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach den Ansprtichen 4 
bxs 6, da es dadurch moglich ist, dass durch einfaches Aus- 
tauschen des Schlauchpaketes bereits bestehende Anlagen mit 
einem derartigen Draht-Puf ferspeicher nachgerustet werden 
konnen. Somit mussen keinerlei Umbauten oder zusatzliche Gerate, 
die den Draht-Puf ferspeicher ausbilden, bei bestehenden Anlagen 
vorgenommen werden, wie dies beim Stand der Technik der Fall 
ist. 

Durch die Ausgestaltung nach den Ansprtichen 7 bis 9 wird in vor- 
teilhafter Weise erreicht, dass unabhangig vom Schlauchpaket 
exne Drahtf Srderung moglich ist, wobei der Draht-Puf ferspeicher 
wiederum durch den Drahtfiihrungsschlauch gebildet wird. 

Ein weiterer Vorteil liegt bei der Ausbildung gemafi den Ansprti- 
chen 5 und 9 darin, dass aufgrund der speziellen Anordnung des 
Drahtfuhrungsschlauches, also der helix-f drmigen bzw. spiral- 
formigen Anordnung, die Lange des Drahtftihruhgsschlauches 
vergrofiert wird, so dass der Drahtpuf f erinhalt, also das Spei- 
chervolumen zum Aufnehmen des uberschussigen Schweifidrahtes, 
wesentlich vergroliert werden kann. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 10, da da- 
durch in einfacher Form der Fullstand des Drahtpuffers bzw. die 
Menge des im Drahtpuffer gespeicherten SchweiBdrahtes ausge- 
wertet werden kann. 

Es ist auch eine Ausbildung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 11 bis 14 von Vorteil, da dadurch ein sehr rascher Tausch 
des Drahtfuhrungsschlauches vorgenommen werden kann und somit 
die Standzeit der Anlage wahrend der keine Schweifiung vorgenom- 
men werden kann sehr kurz gehalten werden kann. 

Welters wird die Aufgabe der Erfindung durch eine Schweifianlage 
der gegenstandlichen Art gelost, bei der die als Draht-Puf- 
ferspeicher ausgebildete Vorrichtung im oder urn das Schlauchpa- 
ket ausgebildet ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass eine sehr 
hohe Dynamik bei der SchweiBdrahtf Srderung mit unterschiedlichen 
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Drahtf6rdergeschwindigkeiten oder eine Vor-/Ruckwartsbewegung 
wahrend eines Schweifiprozesses erreicht wird. 

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefugten Zeich- 
nungen, welche Ausfuhrungsbeispiele des Draht-Puf f erspeichers 
beschreiben, naher erlautert. 

Darin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Schweifimaschine bzw. 
eines Schweiligerates; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Schlauchpaketes, wie 
es aus dem Stand der Technik iiblich 1st; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines neuartigen Schlauch- 
paketes mit helix-fermigem Drahtfiihrungsschlauch; 

Fig. 4 ein Schlauchpaket mit aufienliegendem helix-f Srmigem 
Drahtfiihrungsschlauch; 

Fig. 5 eine schematische Darstellung des Speicherprinzips eines 
Draht-Pufferspeichers mit minimalem Speichervolumen; 

Fig. 6 eine weitere schematische Darstellung des Speicher- 
prinzips gemafi Fig. 5 mit maximalem Speichervolumen; 

Fig. 7 bis 11 eine schematische Darstellung einer SchweiBanlage 
mit unterschiedlichen Ausbildungen; 

Fig. 12 eine andere Ausf xihrungsvariante zur Bildung eines Draht- 
Pufferspeichers ; 

Fig. 13 eine schaubildliche Darstellung eines Sensors zum 
Erfassen der Drahtseelenbewegung; 

Fig. 14 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des Sensors zum 
Erfassen der Drahtseelenbewegung; 

Fig. 15 eine schaubildliche Darstellung des Draht-Puf ferspei- 
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chers mat einer Steckverbindung; und 
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Fig. 16 eine schematische Darstellung der Steckverbindung. 

In Fig. 1 ist ein Schweifigerat 1 bzw. eine Schweifianlage fur 
verschiedenste Prozesse bzw. Verfahren, wie z.B. MIG/MAG- 
Schweifien bzw. WIG/TIG-Schweifien oder Elektroden-Schweifiver fah- 
ren, Doppeldraht/Tandem-Schweifiverfahren, Plasma- oder L6tver- 
fahren usw. , gezeigt. 

Das Schweifigerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leis- 
tungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 und einem dem Leistungs- 
texl 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 
5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit 
exnem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels- 
wexse C0 2 , Helium oder Argon und dgl . , zwischen einem Gasspeicher 

9 und emem Schweifibrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 

Zudem kann uber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschub- 
gerat 11, welches fur das MIG/MAG-Schweifien iiblich ist f ange- 
steuert werden, wobei uber eine Versorgungsleitung 12 ein 
Zusatzwerkstoff bzw. ein Schweifidraht 13 von einer Vorratstrom- 
mel 14 bzw. einer Drahtrolle in den Bereich des Schweifibrenners 

10 zugefuhrt wird. Selbstverstandlich ist es moglich, dass das 
Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt 
ist, im Schweifigerat 1, insbesondere im Grundgehause, integriert 
xst und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzgerat ausge- 
bildet ist. 



Es ist auch moglich, dass das Drahtvorschubgerat 11 den SchweiJi- 
draht 13 bzw. den Zusatzwerkstoff aufierhalb des Schweifibrenners 
10 an die Prozessstelle zuftihrt, wobei hierzu im Schweifibrenner 
10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, 
wie dies beim WIG/TIG-Schweifien tiblich ist. 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines 
Arbextslichtbogens, zwischen der Elektrode und einem Werkstuck 
16 wird uber eine Schweifileitung 17 vom Leistungsteil 3 der 
Stromquelle 2 dem Brenner 10, insbesondere der Elektrode, zuge- 
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ftihrt, wobei das zu verschweifiende Werksttick 16, welches aus 
mehreren Teilen gebildet 1st, tiber eine weitere SchweiBleitung 
18 ebenfalls mit dem SchweiBgerat 1, insbesondere mit der Strom- 
quelle 2, verbunden 1st und somit tiber den Lichtbogen 15 bzw. 
den gebildeten Plasmastrahl ftir einen Prozess ein Stromkreis 
aufgebaut werden kann. 



Zum Ktihlen des Schweifibrenners 10 kann tiber einen Ktihlkreislauf 
19 der Schweifibrenner 10 unter Zwischenschaltung eines Strd- 
mungswachters 20 mit einem Fltissigkeitsbehalter, insbesondere 
einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des Schweifibrenners 10 der Ktihlkreislauf 19, ins- 
besondere eine ftir die im Wasserbehalter 21 angeordnete 
Fltissigkeit verwendete Fltissigkeitspumpe, gestartet wird und so- 
mit eine Ktihlung des Schweifibrenners 10 bewirkt werden kann. 

Das SchweiBgerat 1 weist welters eine Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung 22 auf, tiber die die unterschiedlichsten SchweiBparame- 
ter, Betriebsarten Oder SchweiBprogramme des Schweifigerates 1 
eingestellt bzw. aufgerufen werden kSnnen. Dabei werden die tiber 
die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestellten Schweifipa- 
rameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme an die Steuervor- 
richtung 4 weitergeleitet und von dieser werden anschliefiend die 
einzelnen Komponenten der SchweiBanlage bzw. des SchweiBgerates 
1 angesteuert bzw. entsprechende Sollwerte ftir die Regelung oder 
Steuerung vorgegeben. 

Welters ist in dem dargestellten Ausftihrungsbeispiel der 
Schweifibrenner 10 tiber ein Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerat 
1 bzw. der SchweiBanlage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind 
die einzelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum Schweifibrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird tiber eine Kupplungsvor- 
richtung 24 mit dem Schweifibrenner 10 verbunden, wogegen die 
einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kon- 
takten des Schweifigerates 1 tiber Anschlussbuchsen bzw. Steckver- 
bindungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung 
des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 
23 tiber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehause 26, 
insbesondere mit dem Grundgehause des Schweifigerates 1, ver- 
bunden. Selbstverstandlich ist es mdglich, dass die Kupplungs- 
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vorrichtung 24 auch far die Verbindung am SchwelBgerat 1 einge- 
setzt werden kann. exuge 

Grundsatzlich 1st 2U erwahnen, dass far die unterschiedlichen 

Gerat e a ir tx^ ^ 8eh ""'«» t « »*• beiapialsweisetxG- 
Gerate Oder MIG/MAG-cerate oder Plas-nagerate nioht alle zuvor 

Hler" I st K e7r enten , VerWendet « ln «— *** werden m assen. 

al TluftTv hl ^ 1SP1 m89l±Ch ' d3SS d " SchweiBbrenner 10 

als luftgekuhlter SchweiBbrenner 10 ausgeftlhrt werden kann. 

In Fig. 2 1st ein Texlausschnitt eines Schlauchpaketes 23 aus 
dem S and der Technik schematise dargestellt. Dabei sind Z 
nerhalb exnes Schutzmantels 27 die far einen SchweiBprozess be- 
notxgter, lextungen, beispielsweise eine Stromleitung bzw. 
IZT " ' KUhlleitu "9 e " 28 far einen f lassigkeitsge- 

Der far einen SchweiBprozess benStigte SchweiBdraht 13 „ird der- 
art vom SchwexBgerat 1 bzw. einem Drahtvorschubgerat 11 Ober daa 
Schlauchpaket 23 befSrdert i^™ . 
elnmf . ' . DeIorae ", xndem dxeser in eine Drahtseele 30 

exngefuhrt wxrd. Die Drahtseele 30 „ird vor dem Einfadeln des 
SchwexBdrahtes 13 in einen Drahtfahrungsschlauch 31 einge- 
" ° !": Schl ^ h ^ " angeordnet i st . Dabei weist der 

Drahtfuhrungsschlauch 31 nur einen unwesentlich groBeren In- 
nendurchmesser 32 gegenOber einem AuBendurchmesser 33 der 

exakr^fLrt ^ ^ ^ V ° rte11 ' ^"seele 30 

exakt gefuhrt wxrd und far unterschiedltche SchweiBdrahtdurch- 

ZZZ ZsTTT* 30 e±nfaCh aU ^ et — ht Dies 
erfolgt deshalb, da in einer SohweiBanlage unterschiedliche 

SchweiBdrahte 13 mit unterschiedlichen Durchmessern 34 elnge- 

lecer r,^' W ° bei dUICh einfachen Austauech der Drahteeele 30 
leder belxebxge SchweiBdraht 13 mit einer entsprechend dazu- 
passenden Drahteeele 30 eingesetzt werden kann und somit eine 
optrmale Anpaseung der Drahtseele 30 an den Durchmesser 34 des 
SchwexBdrahtes 13 vorgeno^en werden kann. Der AuBendurchmesser 
dl Th ^ SeelS 30 diS ^erschiedlichsten Durchmesser 34 

ZilTsT 13 bleibt dabei annahernd 9laich < - 

T^ir v :ir e rahrung des *« 
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in den Fxg. 3 bis 12 sind Ausf uhrungsbeispiele zur Bildung einer 
Puffervorrichtung fur den SchweiAdraht 13, also eines Drahtpuf- 
fers bzw. Draht-Pufferspeichers 35, gezeigt, wobei die er- 
findungsgemafce Losung jedoch nicht auf die dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt ist. 

Wesentlich ist bei der erf indungsgemSlien LSsung, dass zwischen 
611161 Drahtvo "chubeinrichtung 36 am Schweifigerat 1 oder einem 
externen Drahtvorschubgerat 11 und einer weiteren Drahtvor- 
schubeinrichtung 37, die bevorzugt im Bereich des Schweifi- 
brenners 10 oder im SchweiAbrenner 10 selbst positioniert ist 
der Draht-Pufferspeicher 35 angeordnet ist, wobei der Schweifi- 
draht 13 zwischen den beiden Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37 
bevorzugt in der Drahtseele 30 gefiihrt ist. Der Draht-Puf- 
ferspeicher 35 ist derart gebildet, dass die Drahtseele 30 mit 
dem Schweifidraht 13 zumindest in einem Teilbereich in einem 
Drahtfiihrungsschlauch 38 mit wesentlich grSAerem Querschnitt 39 
bzw innendurchmesser als ein Querschnitt bzw. AuAendurchmesser 
33 der Drahtseele 30 angeordnet ist, wobei das Speichervolumen 
des Draht-Pufferspeichers 35 durch den Querschnitt 39 und die 
Lange des wesentlich groJieren Drahtfiihrungsschlauches 38 de- 
finiert ist. 



GemaA dem Stand der Technik, wie er in Fig. 2 dargestellt wird, 
ist der Drahtfiihrungsschlauch 31 nur unwesentlich grofier als der 
Auiiendurchmesser 33 der Drahtseele 30 ausgeftihrt. Bei der er- 
findungsgemafien LSsung beispielsweise gemSA Fig. 3 dagegen ist 
der Innendurchmesser bzw. Querschnitt 39 des Drahtfiihrungs- 
schlauches 38 gr6Aer, vorzugsweise mindestens l,5mal gr6Aer als 
der Auliendurchmesser 33 bzw. Querschnitt der Drahtseele 30. Die 
Drahtseele 30 ist dabei frei beweglich im Drahtf uhrungsschlauch 
38 angeordnet. Weiters kann der Drahtf uhrungsschlauch 38 helix- 
formxg bzw. spiral-f 5rmig im Schlauchpaket 23 verlaufen, wShrend 
bexm Stand der Technik, gemafi Fig. 2, der Drahtf uhrungsschlauch 
31 xm Wesentlichen geradlinig durch das Schlauchpaket 23 ver- 
lauft. Selbstverstandlich ware es auch m6glich, den wesentlich 
groiieren Drahtfiihrungsschlauch 38 ebenfalls geradlinig im 
Schlauchpaket 23 anzuordnen. Der Vorteil des helix-f 5rmigen bzw. 
spxral-formigen Verlaufes des Drahtftihrungsschlauches 38 liegt 
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jedoch darin, dass dadurch die Drahtseele 30 leicht gekrOmmt 
wxrd, so dass eine leichtere Verformung der Drahtseele 30, wie 
bexspxelsweise bei einer Feder, ermoglicht wird. 

Es ist auch moglich, dass der Drahtfahrungsschlauch 38 auBerhalb 
des Schlauchpakets 23 angeordnet ist, wie in Fig. 4 schematisch 
dargestellt. Dabei verlauft der Drahtfahrungsschlauch 38 bevor- 
zugt wiederum helix- formig bzw. spiral-f Srmig um das Schlauchpa- 
ket 23. Welters ist es mdglich, dass der Drahtfahrungsschlauch 

38 unabhangig vom Schlauchpaket 23 angeordnet ist, und bei- 
spielsweise helix-formig bzw. spiral-f drmig urn ein Trager- 
material oder eine beliebige Leitung des SchweiBsys terns, welche 
ebenfalls auBerhalb des Schlauchpaketes 23 angeordnet ist, ver- 
lSuft. 

Durch die helix-formige Anordnung des Drahtfuhrungsschlauches 38 
wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass die Lange des Draht- 
fuhrungsschlauches 38 zwischen den beiden Enden des Schlauchpa- 
ketes 23 gegeniiber den anderen im Schlauchpaket 23 angeordneten 
Lextungen verlangert werden kann und somit mit dem Querschnitt 

39 des Drahtfahrungsschlauches 38 eine definierte PuffergroBe 
geschaffen werden kann, d.h., dass sich die PuffergrSJie durch 
dxe Dxfferenz der Schraublinienlangen am AuBen- und Innendurch- 
messer des Drahtfuhrungsschlauches 38 ergibt. Die im Schlauchpa- 
ket 23 ublicherweise im Wesentlichen geradlinig angeordneten 
wexteren Leitungen liegen bevorzugt innerhalb des helix-f6rmig 
bzw. spiral-formig verlaufenden Drahtfuhrungsschlauches 38 
Selbstverstandlich ist es m6glich, dass die weiteren Leitungen 
ebenfalls helix-f6rmig im Schlauchpaket 23 verlaufen, also der 
Drahtfahrungsschlauch 38 mit den weiteren Leitungen sozusagen 
verdrillt ist. 



Das Funktionsprinzip der erf indungsgemafien Puf f ervorrichtung, 
also des Draht-Pufferspeichers 35, ist in den Fig. 5 und 6 
dargestellt. Dabei erstreckt sich der Draht-Puf f erspeicher 35 
zwischen zwei Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37. Die Drahtseele 
30 ist an einem Ende, bevorzugt im Bereich des Schweifigerates 1 
Oder des externen Drahtvorschubgerates 11, bei dem der SchweiB- 
draht 13 von der Drahtrolle in die Drahtseele 30 eingefahrt 
wird, befestigt bzw. fixiert, wogegen das weitere Ende der 
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Drahtseele 30 frei beweglich ist und bevorzugt im Bereich des 

SchweiJSbrenners 10 endet. Dadurch kann sich die Drahtseele 30 in 

dem Drahtfuhrungsschlauch 38 frei bewegen. Gleichzeitig kann das 

freie Ende der Drahtseele 30 in Abhangigkeit des Krummungszu- 

standes der Drahtseele 30 im Drahtfuhrungsschlauch 38, also in 

Abhan gi gkeit des Speicherzustandes eine Langsbewegung durchftih- 
ren . 



Durch die bevorzugte helix-f ormige Ausbildung des Drahtf uhrungs- 
schlauches 38 wird also erreicht, dass die Drahtseele 30 eben- 
falls helix-formig verlauft und damit definierte Radien 40 fur 
den Schweifidraht 13 und somit auch fur die Drahtseele 30 ge- 
schaffen werden. Durch Verandern der Radien 40, also der Lage 
der Drahtseele 30 im Drahtf uhrungsschlauch 38, wird nunmehr der 
Draht-Pufferspeicher 35 gebildet. Dabei ist in Fig. 5 die Puf- 
fervorrichtung mit minimalem Speichervolumen und in Fig. 6 die 
Puffervorrichtung mit maximalem Speichervolumen schematisch 
dargestellt. Daraus ist ersichtlich, dass bei minimalem Spei- 
chervolumen die Drahtseele 30 an einer Innenseite 41 des Draht- 
fuhrungsschlauches 38 anliegt und sehr groAe Radien 40 
ausbilden, wogegen bei maximalem Speichervolumen die Drahtseele 
30 an einer Aufienseite 42 des Drahtf uhrungsschlauches 38 zum 
Anlxegen kommt und die Radien 40 der Drahtseele 30 kleiner aus- 
gebildet sind. Welters ist daraus ersichtlich, dass aufgrund der 
unterschiedlichen Speicherzustande eine Bewegung, insbesondere 
Langsbewegung, der Drahtseele 30 durchgeftihrt wird, wie eine 
Langenanderung 43 des freien Endes der Drahtseele 30 zeigt. 

Durch die Ausbildung eines derartigen Draht-Puf ferspeichers 35 
ist es m6glich, dass bei unterschiedlichen Drahtgeschwindigkei- 
ten bzw. F8rderrichtungen der SchweiUdraht 13, insbesondere die 
uberschtissige Lange des SchweiBdrahtes 13, im Draht-Pufferspei- 
cher 35 durch Veranderung der Radien 40 der Drahtseele 30 auf- 
gefangen wird und der Schweifidraht 13 nicht, wie aus dem Stand 
der Technik bekannt, uber das gesamte Schlauchpaket 13 zurtickge- 
schoben werden muss. Es kann somit grundsatzlich bei der er- 
fxndungsgemafien L6sung gesagt werden, dass je nach Ausbildung 
des Drahtf uhrungsschlauches 38, also der Lange und des 
Querschnittes 39, unterschiedliche Speichervolumina fur den 
Schweifidraht 13 geschaffen werden kSnnen, d.h., dass der Draht- 
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Pufferspeicher 35 weniger oder mehr tiberschussigen Schweiiidraht 
13 aufnehmen kann. Dadurch ist es m6glich, dass durch Austausch 
des Drahtftihrungsschlauches 38 bzw. des Schlauchpaketes 23 eine 
Anpassung des benotigten Speichervolumens vorgenommen werden 
kann. 

Damit eine optimale Schweifidrahtf Qrderung mit einem derartigen 
Draht-Pufferspeicher 35 durchgefOhrt werden kann, sind Mittel 
zum Erfassen des Fullstandes bzw. Speicherzustandes des Draht- 
Pufferspeichers 35 angeordnet, wobei die Erf assungsmittel die 
Langsbewegung der Drahtseele 30 erfassen bzw. bestimmen und so 
auf den Fullzustand des Draht-Puf ferspeichers 35 rtickgeschlossen 
werden konnen. Dies kann beispielsweise in einfacher Form derart 
erfolgen, dass das freie Ende der Drahtseele 30 iiber einen Mit- 
nehmerarm 4 4 mit einem Potentiometer 45 oder Inkrementalgeber 
gekoppelt ist, so dass aufgrund der Langenanderung 43 der 
Drahtseele 30 von einer Steuervorrichtung 4 auf den Fiillstand 
des Draht-Pufferspeichers 35 ruckgeschlossen werden kann, wie 
dies schematisch in den Fig. 5 und 6 eingezeichnet ist. Es ist 
Dedoch auch moglich, andere Sensoren zum Erfassen des Fiill- 
standes einzusetzen, wie nachstehend in den Fig. 13 und 14 noch 
beschrieben wird. 



Der wesentliche Vorteil einer derartig langlichen Ausbildung des 
Draht-Pufferspeichers 35 liegt darin, dass der Draht-Pufferspei- 
cher 35 direkt hinter dem SchweiJJbrenner 10 angeordnet wird, wo- 
durch kaum zusatzliche Reibungsverluste in der 

Schweifidrahtforderung auftreten. Ein weiterer Vorteil liegt dar- 
xn, dass der Draht-Pufferspeicher 35 direkt in das Schlauchpaket 
23 mtegriert ist bzw. urn das Schlauchpaket 23 verlegt werden 
kann, wodurch jederzeit altere Anlagen mit einem derartigen 
Draht-Pufferspeicher 35 ausgestattet bzw. nachgerustet werden 
konnen. Auch wird durch die langliche Ausrichtung der Puffervor- 
rxchtung das Handling far Roboteranwendung nicht maligebend be- 
eintrachtigt. 

Bei den weiteren schematisch dargestellten SchweiBsystemen gemaA 
den Fig. 7 bis 12 soli die Anwendung der Puf f ervorrichtung, also 
des Draht-Pufferspeichers 35, in unterschiedlich aufgebauten 
Schweifianlagen verdeutlicht werden. Dabei werden die SchweiB- 
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anlagen nur schematise* in Form von FunktionsblQcken darge- 
stellt. y 

Grundsatzlich ist hierzu zu erwahnen, dass bei einer Anordnung 
des Draht-Pufferspeichers 35 dieser auch inaktiv eingesetzt 
werden kann, d.h., dass die Funktion des Draht-Pufferspeichers 

35 auBer Betrieb ist, ohne dass dabei vom Benutzer irgendwelche 
Vorkehrungen getroffen werden mttssen. Somit kSnnen auch stan- 
dardmafiige Schweifiprozesse durchgeftthrt werden, bei denen keine 
Speicherung ttberschttssigen Schweifldrahtes 13 notwendig ist 
Dabei wird sich beispielsweise bei einer ausschlieBlichen Vor- 
wartsfOrderung des SchweiBdrahtes 13 je nach Steuerung der 
Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37 die Drahtseele 30 auf einen 
Minimum- oder Maximumzustand einstellen und es kann ein tiblicher 
Schweifiprozess durchgeftthrt werden. 

In Fig. 7 ist eine Schweifianlage gezeigt, mit einem SchweiBgerat 
1, in dem die Vorratstrommel 14 bzw. die Drahtrolle und eine 
erste Drahtvorschubeinrichtung 36 angeordnet ist, einem 
Schlauchpaket 23 mit integriertem Draht-Puf f erspeicher 35, einer 
weiteren Drahtvorschubeinrichtung 37 und einem SchweiBbrenner 
10. Die im SchweiBgerat 1 angeordnete Drahtvorschubeinrichtung 

36 zieht dabei den SchweiBdraht 13 von der Vorratstrommel 14 und 
fordert diesen ttber die Drahtseele 30 (nicht dargestellt) zu 
einer weiteren Drahtvorschubeinrichtung 37 und von dieser ttber 
den SchweiBbrenner 10 zum Schweifiprozess. 

Hierbei ist es mdglich, dass die erste Drahtvorschubeinrichtung 
36, also jene im SchweiBgerat, als sog. Master-Antrieb (Haupt- 
antneb) betrieben wird und die weitere Drahtvorschubeinrichtung 

37 als sog. Slave-Antrieb (Hilf santrieb) dient. Der Slave-An- 
tneb wird dabei mit einer etwas hSheren Drehzahl betrieben, wo- 
durch der SchweiBdraht 13 im Schlauchpaket 23 und somit im 
Draht-Pufferspeicher 35 auf Zugspannung gehalten wird, wie dies 
schematisch mit einer geraden Linie eingezeichnet ist. In diesem 
Anwendungsfall ist das Speichervolumen des Draht-Pufferspeichers 
35 fast xmmer auf Minimum-Stellung, entsprechend Fig. 5, wobei 
der Draht-Pufferspeicher 35 inaktiv ist. 

Der Vorteil einer derartigen Regelung, liegt darin, dass eine 
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sehr einfache Regelung der beiden Drahtvorschubeinrichtungen 36 
37 erreicht wird, well der Master-Antrieb immer mit konstanter ' 
Drehzahl betrieben werden kann. Wird beispielsweise die Drehzahl 
des Slave-Antriebes kurzzeitig reduziert Oder es kommt zum 
Durchrutschen der Antriebsrollen beim Slave-Antrieb, so muss 
keinerlei Regelung des Master-Antriebes vorgenommen werden, da 
der kurzzeitige Oberschuss an SchweiBdraht 13, der durch den 
Master-Antrieb gefordert wird, vom Draht-Puf ferspeicher 35 auf- 
genommen werden kann. 

Bei der Anwendung in Fig. 8 wird die im SchweiBgerat 1 angeord- 
nete Drahtvorschubeinrichtung 36 als Slave-Antrieb und die im 
Bereich des SchweiBbrenners 10 bzw. direkt im SchweiBbrenner 10 
angeordnete Drahtvorschubeinrichtung 37 als Master-Antrieb 
verwendet. Dabei zieht nunmehr der Slave-Antrieb, also die 
Drahtvorschubeinrichtung 36 im SchweiBgerat 1, den SchweiBdraht 
13 vorzugsweise drehmomentgeregelt aus der Vorratstrommel 14 
Der Master-Antrieb, also die Drahtvorschubeinrichtung 37 im Be- 
rexch des Schweilibrenners 10, arbeitet dabei die im Draht-Puf - 
ferspeicher 35 entstehende Welle geschwindigkeitsgeregelt ab, 
d.h., dass der Draht-Puf ferspeicher 35 fast immer auf Maximum 
geftillt ist. 

Der Vorteil einer derartigen Anwendung liegt darin, dass die 
Langenanderung des SchweiBdrahtes 13 aufgrund von Verwindungen 
des Schlauchpakets 10 (=Bowdenzugef f ekt ) durch den Draht-Puf- 
ferspeicher 35 kompensiert wird. 

In Fig. 9 ist eine dynamische Drahtf6rderung dargestellt, bei 
der der SchweiBdraht 13 kraftfrei am SchweiBbrenner 10 zur 
Verfugung steht, d.h., dass auf den SchweiBdraht 13 weder Zug- 
noch Druck-Krafte von den Drahtvorschubeinrichtungen 36 und 37 
exnwirken. Dabei wird der Ftillstand des Draht-Puf ferspeichers 35 
bevorzugt neutral gehalten, d.h., dass der Fullstand des Draht- 
Puf ferspeichers 35 auf einem Mittelwert zwischen dem Minimum- 
und Maximumzustand geregelt wird, wodurch kurzzeitige 
Schwankungen bei der Drahtf Srderung vom Draht-Puf ferspeicher 35 
aufgefangen werden k6nnen. Bei dieser Regelung ist eine Vor- 
Ruckwartsbewegung oder sind unterschiedliche F6rdergeschwindig- 
kexten des SchweiBdrahtes 13 mSglich, da dies vom Draht-Puf- 
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ferspeicher 35 aufgenommen werden kann. 
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Hierzu ist die Drahtvorschubeinrichtung 36 im SchweiJJgerat 1 als 
Slave-Antrieb und die im Bereich des SchweiAbrenners 10 arigeord- 
nete Drahtvorschubeinrichtung 37 als Master-Antrieb ausgebildet. 
Der Slave-Antrieb zieht dabei den Schweifidraht 13 von der Vor- 
ratstrommel 14 und leitet diesen kraftfrei in das Schlauchpaket 
23, also in den Draht-Puf ferspeicher 35 weiter. Der Master-An- 
trieb ftthrt eine geregelte Bewegung aus, d.h., die beiden Draht- 
vorschubeinrichtungen 36 und 37 werden derart geregelt, dass der 
Ftillstand des Draht-Puf f erspeichers 35 auf einem ausgeglichenen 
Niveau gehalten wird, bzw. werden sie immer aufeinander abge- 
stimmt, also werden beide Drahtvorschubeinrichtungen 36, 37 in 
ihrem Drehmoment oder in ihrer Drehzahl geregelt. 

Durch eine derartig dynamisch ausgeglichene Schweiftdraht- 
forderung ist es mSglich, dass eine Entkoppelung beider Draht- 
vorschubeinrichtungen 36 und 37 und damit eine echte sogenannte 
Push-Pull-Schweiildrahtforderung (Vor-/Ruckwartsf Orderung) 
realisiert wird, d.h., dass die vordere Drahtvorschubeinrichtung 
36, also in diesem Fall der Master-Antrieb, eine Vorwarts/Rtick- 
wartsfSrderung des SchweiJidrahtes 13 durchftthrt und somit eine 
pulsierende Schweifidrahtbewegung gebildet wird. Eine derartige 
Anwendung einer Push-Pull-Schweiiidrahtforderung ist nunmehr auf- 
grund des speziell ausgebildeten Draht-Puf f erspeichers 35 erst- 
mals in der Praxis mSglich, da der Schweifidraht 13, nicht wie 
aus dem Stand der Technik bekannt, durch die gesamte Drahtseele 
30, also das gesamte Schlauchpaket 23, zuriickgeschoben werden 
muss, was zu sehr hohen Reibungsverlusten und sehr hoher Trag- 
heit fuhrt, sondern der uberschtissige Schweifidraht 13 gleich 
hinter dem SchweiBbrenner 10 in den Draht-Puf ferspeicher 35 ge- 
schoben wird und somit ein sehr schnelles Umschalten der Forder- 
richtung mdglich ist. Somit kann die Taktzeit fur den Push-Pull- 
Betrieb wesentlich erhoht werden. Dies trifft auch bei einer 

Schweifidrahtforderung mit unterschiedlicher Fordergeschwindig- 
keit ein. 

Durch die spezielle Anordnung des Draht-Puf f erspeichers 35 
gleich hinter dem SchweiJibrenner 10 entstehen keinerlei bzw. nur 
sehr geringe Reibungsverluste bei einer Rtickwartsbewegung des 
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tT^tziiZT, ^.^—^^ g 3 ,, BOdurch 

verbes e tt r H Drehrlchtu ^™kehr wesentlich 

verbesaert wird, so da ss ein 3ehr schnelles umachalten mit B i„. r 
leietungaechwachen Drahtvorschubeinrichtung 37 mSglioh 21 

Aus der SchweiBanlage in Flg . 10 ist eine 

£%sr s r d der Technik bekannten ^.^^,1^ r d e r 

» SchweiBgerat 1 angeordnet 1st, und dam erf indungsgemaBen' 
Draht-Puf fersDeichPr -i™ o i.-, , ""y&yemaisen 

nerspeicner 35 am Schlauchpaket 23 oezeicri- n a K^ • » 

der erete Draht-Puf ferapeicher 46 derart gebUdet daes der 

o: a :::: d r ht \**^^ - vor".^^*" t : di e 

Drahtrolle verlauft und von einer eraten DrahtvorschubeinrL- 
wird Ober erne weitere im SchweiBgerat 1 angeordnete Drahtvor 

iZ ZTlT r dSr SCh "— « * - S- Orant-Lrf rlpei- 
cher 46 im SchweiBgerat 1 in daa Schlauchpaket 23 und eomit in 

r: r 9 :i a r D 9 : a b ht ideten h D r ht " Pufferspeicher 35 ~ •» 

brennera i0 £ H" - £ b-lnrlohtun » 37 im Ber.ich des SchweiB- 
nrennera 10 dem SohweiBbrenner 10 zugefahrt wird. 

krafLre eSen **** ^hweiBdraht 13 

"f" 1 " SCKlaUC hpaket 23 Sefordert wird. Dabei wirkt 

arch der Naonlauf der Drahtrolle b Z w. der Vorratstr^elTLm 
Abziehen dea SchweiBdrahtea 13 von dieaer nicht auf die Draht 

ztit^tt^ 36 zum Einfahren *■ 

dritte ITT " aUS - HierbSi iSt es auch -«"oh. daas die 
Scnw!r n H L ° rSChUbeinriChtUn « 47 -"fallen kann und der 

daa sc„!r I I dirSkt D -^vorach U beinrichtung 36 in 

daa Schlauchpaket 23 gefardert wird. 

Ein weiterea Anwendungsbeiapiel ist in Fig. n dargeatellt bei 

a:L:; U n r : re - schlauchpakete 23 u nt j z :i:m. bsi 

1 " ^"htvorachubeinrichtung 47 aneinander gekoppelt 

23 n^L: d r ra691ich ' dass nur in einem <*« ^o^* 

23 namlich dem dem SohweiBbrenner 10 nachatliegenden der er- 
findungegemSBe Draht-Puff erapeicher 35 angeordnet lit. 

Selbatveratandlich iat ea auch m6glich, daaa der Draht-Puf- 

rL ? 1 ? nM dUIOh eiMn ngsachlauch 38, 

zuvor beachneben, aufgebaut werden kann. Hierzu iat ea bei- 
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spielsweise mSglich, dass anstelle des Drahtfiihrungsschlauches 
38 ein Kanal 48 mit beliebiger Querschnittsform, wie beispiels- 
weise rechteckformig, dreieckfSrmig, oval usw. , eingesetzt 
werden, die beispielsweise helix-f 5rmig verlaufen. Ein der- 
artiges Beispiel ist in Fig. 12 ersichtlich. Dabei kann der Ka- 
nal 48 unabhangig vom Schlauchpaket 23 oder auch im 
Schlauchpaket 23 angeordnet werden. Es ist auch mdglich, dass 
mehrere Kanale 48 oder Drahtfuhrungsschlauche 38 eingesetzt 
werden, so dass eine Mehrdraht-SchweiAanlage aufgebaut werden 
kann. 

Auch ist es moglich, dass ein derartiger Draht-Puf f erspeicher 35 
ohne Drahtseele 30 aufgebaut werden kann bzw. dass die 
Drahtseele 30 derart ausgebildet ist, dass der Schweifidraht 13 
in dieser einen entsprechenden Bewegungsf reiraum hat, also die 
Bohrung fur den SchweiJJdraht 13 urn das l,5fache gr6Ber ist, als 
der Auliendurchmesser 33 des Schweifidrahtes 13. Bei einem der- 
artigen Aufbau ist es jedoch von Nachteil, dass die Fiillstand- 
uberwachung des Draht-Puf ferspeichers 35 sehr aufwendig zu 
realisieren ist. 

In den Fig. 13 und 14 ist ein spezielles Ausf uhrungsbeispiel zur 
Erfassung der Langsbewegung der Drahtseele 30 teilweise ge- 
schnitten dargestellt, wobei der Obersicht halber nur die 
wesentlichen Elemente dargestellt sind. Bei diesen Ausftihrungs- 
beispielen wird das Mittel zur Erfassung der Langsbewegung der 
Drahtseele 35 durch einen Sensor 51 gebildet, der eine beriih- 
rungslose Messung der Langsbewegung der Drahtseele 30 durch- 
f uhrt . 

In Fig. 13 ist eine schaubildliche Darstellung des Sensors 51 
mit zugeordneter Drahtvorschubeinrichtung 37 und eingesetzter 
Drahtseele 30 dargestellt, die im Sensor 51 endet, wogegen in 
Fig. 14 die Drahtseele 30 durch den Sensor 51 hindurch verlauft. 

Der Sensor 51 weist ein Gehause 52 auf, wobei sich die 
Drahtseele 30 direkt in das Gehause 52 erstreckt und im Gehause 
52 ein Auswerteelement 53 angeordnet ist. Die Baugr6J5e des Sen- 
sors 51 ist derart ausgelegt, dass der Sensor 51 im Schweifi- 
brenner 10 oder im Schlauchpaket 23 angeordnet werden kann, 
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wobei der Sensor 51 bevorzugt im Schweifibrenner 10, insbesondere 
im Brennergriff , angeordnet ist. 

Welters ist bei diesem Ausf uhrungsbeispiel an der Drahtseele 30 
em Indikator 54 angeordnet, der starr mit der Drahtseele 30 
verbunden ist. Der Indikator 54 besteht beispielsweise aus einem 
ferromagnetischen Material und bildet den Abschluss der 
Drahtseele 30 aus, wobei die Drahtseele 30 mit dem ab- 
schlieJJenden Indikator 54 im Sensor 51 endet. Om die Langsbewe- 
gung der Drahtseele 30 bertihrungslos ermitteln zu konnen, 
besteht das Auswerteelement 53 bevorzugt aus zumindest einer 
elektrischen Spule 55. Die Wegmessung, also die Langsverschie- 
bung der Drahtseele 30, erfolgt bei diesem Aufbau des Sensors 51 
durch Induktionsanderung in der Spule 55, d.h., dass aufgrund 
der Verschiebung des Indikators 54 sich die Induktivitat in den 
Spulen 55 verandert, so dass von einer angeschlossenen Auswerte- 
emheit bzw. Steuervorrichtung 4 die Position ermittelt bzw. be- 
rechnet werden kann. 

Welters weist der Sensor 51 eine Auslaufduse 56 fur den SchweiB- 
draht 13 auf, deren Offnung einen Durchmesser aufweist, der nur 
unwesentlich grofier ist, als der Durchmesser des Schweifidrahtes 
13. Dadurch wird erzielt, dass die Drahtseele 30 nicht durch die 
Auslaufduse 56 austreten kann. Bevorzugt ist die Auslaufdtise 56 
uber ein Gewinde mit dem Gehause 52 verbunden, so dass diese 
leicht und rasch ausgetauscht werden kann und somit eine An- 
passung der Auslaufduse 56 an den jeweiligen Durchmesser des 
emgesetzten SchweiiJdrahtes 13 durchgeftihrt werden kann. 

Die Langsbewegung der Drahtseele 30 wird vom Sensor 51 nach dem 
Messprinzip der Induktionsanderung der Spule 55 erf asst. Dieses 
Messprinzip ist bereits aus dem Stand der Technik bekannt, so 
dass darauf nicht naher eingegangen wird. Selbstverstandlich ist 
es mdglich, dass der Sensor 51 nach einem anderen Messprinzip 
arbeitet und beispielsweise durch einen kapazitiven oder 
optischen Sensor gebildet wird. Selbstverstandlich ist es 
mSglich, dass der Sensor 51 auch fur andere Zwecke, bei welchen 
erne Langsbewegung der Drahtseele 30 erfasst werden soil, einge- 
setzt werden kann. 
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Der Sensor 51 wird mit einer Auswerteeinheit bzw. einer Steuer- 
vorrichtung 4 des SchweiAgerates 4 ttber Leitungen (nicht darge- 
stellt) verbunden, so dass die Auswerteeinheit oder die 
Steuervorrichtung 4 je nach Stellung bzw. Position der 
Drahtseele 30 bzw. des Indikators 54 im Gehause 52 den Fttllstand 
des Draht-Pufferspeichers 35 ermittelt bzw. berechnet. 

In Fig. 14 ist ein weiteres Ausfiihrungsbei spiel far den Aufbau 
des Sensors 51 gezeigt. Dabei wird zum Unterschied des zuvor be- 
schriebenen Ausfuhrungsbeispiels die Drahtseele 30 nunmehr durch 
das Gehause 52 des Sensors 51 gefuhrt. Der Indikator 54 ist 
wiederum an der Drahtseele 30 befestigt und wird derart posi- 
txonrert, dass dieser innerhalb des Gehauses 52 angeordnet ist. 
Dxese Ausfuhrung hat den Vorteil, dass der Sensor 51 nicht mehr 
nur am Ende der Drahtseele 30 angeordnet werden muss, sondern 
dieser an jeder beliebigen Stelle im Drahtfordersystem posi- 
txonxert werden kann. Damit ist ein Einsatz des Sensors 51 bei 
Dedem beliebigen aus dem Stand der Technik bekannten Draht-Puf- 
ferspeicher 35 mSglich. 

Durch den Einsatz eines derartigen Sensors 51 ist es nunmehr 
moglxch, dass von der Steuervorrichtung 4 des Schweiligerates 1 
De nach Vorgabe des Fttllstandes die Drahtvorschubeinrichtungen 
36, 37 derart angesteuert werden kSnnen, dass der Fullstand des 
Draht-Pufferspeichers 35 geregelt wird. 

In den Fig. 15 und 16 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel fur 
Z\T?Z Draht - Puffe -Pe-hers 35 dargestellt, bei dem der 

Draht-Pufferspeicher 35 aulierhalb des Schlauchpaketes 23 ange- 
ordnet ist. Dabei wird, wie bereits in Fig. 4 schematisch darge- 
stellt, der Drahtf uhrungsschlauch 38 urn das Schlauchpaket 23 
verlegt, wobei der Obersicht halber das Schlauchpaket 23 nicht 
dargestellt wurde. 

Bei diesem Ausf uhrungsbeispiel soil verdeutlicht werden, dass 
der Draht-Pufferspeicher 35 moglichst einfach ausgetauscht 
werden kann und der Benutzer keinerlei spezielle Umrustarbeiten 
bzw. Anpassungen vornehmen muss. 

Dazu ist an beiden Enden des Drahtfuhrungsschlauches 38 ein Ab- 
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schlusselement, insbesondere ein Schnellverschluss 49, 50, ange- 
ordnet, so dass dieser mit einem Zentralanschluss (nicht darge- 
stellt) verbunden werden kann. Der Zentralanschluss kann dabei 
entsprechend der Anmeldung WO 02/090034 Al ausgebildet werden 
so dass auf den Aufbau des Zentralanschlusses nicht mehr naher 
emgegangen wird. Der Schnellverschluss 49, 50 ist beispiels- 
weise in Form eines Bajonettverschlusses aufgebaut, wobei der 
DrahtfOhrungsschlauch 38 beispielsweise in einfacher Form an 
diesen aufgeklemmt ist. 

Der Drahtfuhrungsschlauch 38 mit den damit verbundenen Schnell- 
verschliissen 49, 50 ist derart ausgebildet, dass die darin ein- 
gezogene Drahtseele 30 (nicht dargestellt) fur den Schweiiidraht 
13 innerhalb dieser Einheit aus Drahtfuhrungsschlauch 38 und 
Schnellverschluss 49, 50 endet. Dadurch wird erreicht, dass der 
Draht-Pufferspeicher 35 durch eine Baueinheit aus Drahtfuhrungs- 
schlauch 38 mit den daran befestigten SchnellverschlUssen 49, 50 
und der Drahtseele 30 gebildet wird, die in einem Arbeitsschritt 
durch einfaches Verbinden des Schnellverschlusses 49, 50 mit dem 
Zentralanschluss und anschliefiendes Umwickeln urn das Schlauchpa- 
ket 23 montiert bzw. getauscht werden kann. 

Der Schnellverschluss 49 auf der Seite des SchweiiJbrenners 10 
ist derart aufgebaut, dass ein FUh rungs element 57 durch den 
Zentralanschluss hindurchragt, wobei das Fuhrungselement 57 di- 
rekt im Sensor 51 mundet, so dass der Sensor 51 gemaB Fig. 13 
eingesetzt werden kann. Dabei nimmt jedoch der Sensor 51 zum Un- 
terschied zu Fig. 13 nicht nur die Drahtseele 30 auf, sondern 
ist derart ausgelegt, dass er das Fuhrungselement 57 des 
Schnellverschlusses 49 aufnehmen kann. Die Funktion zur Messung 
der Position der Drahtseele 30, gemaJJ Fig. 13, bleibt jedoch 
erhalten, da in dem Fuhrungselement 57 die Drahtseele 30 mit dem 
Indikator 54 angeordnet ist und somit wiederum eine Induktions- 
anderung in der Spule 55 stattfindet. Bevorzugt wird hierbei das 
Fuhrungselement 57 aus einem nichtmagnetischen Material, wie 
beispielsweise Messing, gebildet. 

Bei dem weiteren Schnellverschluss 50, der im Bereich des 
SchweiBgerates 1 bzw. des externen Drahtvorschubgerates 11 
angewendet wird, ist wiederum ein Fuhrungselement angeordnet, 
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das jedoch nunmehr die Aufgabe hat, die Drahtseele 30 am 
Schnellverschluss 50 Zu befestigen, wobei auf die Darstellung 
des Aufbaus verzichtet wurde. Hierzu wird in einfacher Form eine 
Klemmverbindung realisiert bzw. eingesetzt, bei der durch Auf- 
drehen einer Oberwurfmutter die Drahtseele 30 im Fuhrungselement 
fixiert wird. Dabei ist es mSglich, dass die Drahtseele 30 aus 
dem Fuhrungselement herausragen kann, so dass beim Befestigen 
des Schnellverschlusses die Drahtseele 30 in das Schweifigerat 1 
bzw. das externe Drahtvorschubgerat 11 hineinragt. 

Vorteilhaft ist somit, dass durch diese einzige Einheit, be- 
stehend aus Drahtf uhrungsschlauch 38, den Schnellverschlvissen 
49, 50 und der Drahtseele 30 mit dem Indikator 54, diese sehr 
rasch und ohne zusatzliche Arbeitsschritte durch einfaches Ver- 
bmden der Schnellverschliisse mit der Zentraleinheit montiert 
und getauscht werden kann. Damit vom Benutzer der Drahtftihrungs- 
schlauch 38 helix-formig bzw. spiral-f ormig verlegt wird, wird 
be! der Herstellung und Auslieferung dieser Einheit eine Vorver- 
formung des Drahtf iihrungsschlauches 38 vorgenommen, d.h., dass 
der Drahtfuhrungsschlauch 38 ohne Montage am Schlauchpaket 23 
bereits die helix-f 6rmige bzw. spiral-f ormige Form aufweist, so 
dass der Benutzer nur mehr entsprechend den vorgegebenen 
Windungen des Drahtf iihrungsschlauches 38 diesen urn das Schlauch- 
paket 23 winden muss. Somit kann der Draht-Puf f erspeicher 35 
werkzeuglos bzw. ohne Hilfsmittel einfach getauscht werden. 

Welters ist es moglich, dass bei langeren Schlauchpaketen 23 der 
Drahtfuhrungsschlauch 38 mit dem groBeren Querschnitt nicht uber 
den gesamten Bereich verlaufen muss, sondern, dass entsprechend 
des benotigten Puf f ervolumens nur ein Teilbereich des Drahtfuh- 
rungsschlauches 38 einen derart grofien Querschnitt 39 aufweist 
und der ubrige Verlauf entsprechend dem Stand der Technik ausge- 
bildet ist. * 
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1. Puffervorrichtung ftir einen Schweiftdraht, wobei zwischen 
einer Drahtvorschubeinrichtung am Schweifigerat oder einem exter- 
nen Drahtvorschubgerat und einer weiteren Drahtvorschubeinrich- 
tung, die bevorzugt im Bereich eines Schweiiibrenners oder im 
Schweifibrenner angeordnet ist, ein Drahtpuffer, insbesondere ein 
Draht-Pufferspeicher, angeordnet ist und der Schweiftdraht zwi- 
schen den beiden Drahtvorschubeinrichtungen in einer Drahtseele 
gefuhrt rst, dadurch gekennzeichnet, dass der Draht-Puf ferspei- 
cher (35) derart gebildet ist, dass die Drahtseele (30) an einem 
Ende befestigt bzw. fixiert ist und dessen anderes Ende frei be- 
weglxch ist, und dass die Drahtseele (30) mit dem Schweifidraht 
(13) zummdest in einem Teilbereich in einem Drahtftihrungs- 
schlauch (38) mit wesentlich grofierem Querschnitt (39) bzw In- 
nendurchmesser als ein Querschnitt bzw. AuBendurchmesser (33) 
der Drahtseele (30) frei beweglich angeordnet ist und dass das 
Speichervolumen des Draht-Puf ferspeichers (35) durch den 
Querschnitt (39) und der Lange des wesentlich grSfieren Drahtftih- 
rungsschlauches (38) definiert ist. 



2. Puffervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Drahtseele (30) im Bereich des Schweifigerates (1) oder 
des externen Drahtvorschubgerates (11) befestigt bzw. fixiert 
ist. 

3. Puffervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zexchnet, dass der Innendurchmesser oder Querschnitt (39) des 
Drahtfuhrungsschlauches (38) mindestens l,5mal grofier ist, als 
ein AuJiendurchmesser (33) der Drahtseele (30). 

4. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfuhrungs- 
schlauch (38) in einem Schlauchpaket (23) angeordnet ist. 

5. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfuhrungs- 
schlauch (38) helix-formig bzw. spiral-f 6rmig in dem Schlauchpa- 
ket (23) verlauft. 
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6. Puffervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Schlauchpaket (23) angeordnete weitere Leitungen in- 
nerhalb des helix-formigen bzw. spiral-formig verlaufenden 
Drahtftihrungsschlauches (38) angeordnet sind. 

7. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfuhrungsschlauch 
(38) aulierhalb eines Schlauchpaketes (23) angeordnet ist. 

8. Puffervorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Drahtfuhrungsschlauch (38) helix-f ormig bzw. spiral- 
f6rmig urn das Schlauchpaket (23) angeordnet ist. 

9. Puffervorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Drahtfuhrungsschlauch (38) unabhangig vom Schlauchpaket 
(23) und helix-formig bzw. spiral-f 6rmig urn ein Tragermaterial 
verlaufend angeordnet ist. 

10. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zum 
Erfassen des Fullstandes bzw. der Menge des SchweiJidrahtes (13) 
des Draht-Pufferspeichers (35) angeordnet sind, wobei von dem 
Erfassungsmittel die Langsbewegung der Drahtseele (30), ins- 
besondere des freien Endes der Drahtseele (30), ermittelt wird. 

11. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Draht-Puf- 
ferspeicher (35) durch eine Baueinheit aus dem 
Drahtfuhrungsschlauch (38), an dem an beiden Enden ein Ab- 
schlusselement, insbesondere ein Schnellverschluss (49, 50), 
angeordnet ist, und der Drahtseele (30) gebildet ist. 

12. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Draht-Puf- 
ferspeicher (35) werkzeuglos austauschbar ist. 

13. Puffervorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Ftihrungselement (57) des Abschlusselementes, 
insbesondere des Schnellverschlusses (49, 50), in einen Sensor 
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(51) zur Erfassung der Langsbewegung der Drahtseele (30) hinein- 
ragt . 

14. Puffervorrichtung nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtfuh- 
rungsschlauch (38) helix-f Qrmig bzw. spiral-formig vorgeformt 
ist. 

15. SchweilJanlage, mit einem Schweifigerat, einem Schlauchpaket 
und einem Schweifibrenner, wobei das Schlauchpaket den Schweifi- 
brenner mit dem SchweiBgerat verbindet, und einer als Draht-Puf- 
ferspeicher ausgebildeten Vorrichtung, die zwischen zwei 
Drahtvorschubeinrichtungen angeordnet ist, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Vorrichtung bzw. der Draht-Puf f erspeicher (35) im 
oder urn das Schlauchpaket (23) ausgebildet ist. 

16. SchweiAanlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorrichtung bzw. der Draht-Puf f erspeicher (35) nach einem 
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14 ausgebildet ist. 
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